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(54) Leitfahrge, organische Beschichtungen 
® Leitfahige und schweifcbare Korrosionsschutz-Zusam- 
mensetzung zur Beschichtung von Metalloberflachen, die 

a) 5 bis 40 Gew.-% eines organischen Bindemittels, ent- 
haltend 

aa) mindestens ein Epoxidharz 

ab) mindestens einen Harter, ausgewahlt aus Cyanogua- 
nidm, Benzoguanamin und plastifiziertem Harnstoffharz 

ac) mindestens ein Aminaddukt, ausgewahlt aus Polyoxy- 
alkylentriamin und Epoxidharz-Aminaddukten 

b) 0 bis 15 Gew.-% eines Korrosionsschutzpigments 

c) 40 bis 70 Gew.-% Leitfahigkeitspigment, ausgewahlt 
aus pulverformigem Zink f Aluminium, Graphit, Molyb- 
dansulfid, RuG und Eisenphosphid 

d) 0 bis 45 Gew.-% eines Losungsmittels 

enthalt; lackiertes Metal Ibauteil, das eine leitfahiqe orqe- 
nische Schicht aufweist. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft leitfahige und schweiBbare Korrosionsschutzzusammensetzungen zur Be- 
schichtung von MetaUoberflachen sowie ein Verfahren zu Beschichtung von Metalloberftachen mit elektrisch leitfahigen 
5 organischen Beschichtungen. 

[0002] In der metallverarbeitenden Industrie, insbesondere beim Bau von Kraftfahrzeugen mussen die metallischen 
Bestandteile der Erzeugnisse vor Korrosion geschiitzt werden. Nach herkommlichem Stand der Technik werden dabei 
die Bleche im Walzwerk zunachst mit Korrosionsschutzolen beschichtet und vor der Verformung und dem Stanzen ggf. 
mit Ziehfetten beschichtet. Im Kraftfahrzeugbau werden dabei fur die Karosserie bzw. Karosserieteile entsprechend ge- 

10 formte Blechteile ausgestanzt und unter Verwendung von besagten Ziehfetten oder -olen im Tiefziehverfahren verformt, 
dann im allgemeinen durch SchweiBen und/oder Bordeln und/oder Kleben zusammengefiigt und anschlieBend aufwen- 
dig gereinigt, Daran schlieBen sich die korrosionsschutzenden Oberfiachenvorbehandlungen wie Phosphauerung und/ 
Oder Chromatierung an, worauf eine erste Lackschicht mittels Elektrotauchlackierung auf die Bauteiie aufgebracht wird. 
In der Regel folgt dieser ersten Eleklrotauchlackierung, insbesondere im Falle von Automobilkarosserien, die Aufbrin- 

1 5 gung mehrerer weiterer Lackschichten. 

[0003] In der metallverarbeitenden Industrie wie beispieisweise im Fahrzeug- und Haushaltsgeratebau besteht aus 
Griinden der ProzeBvereinfachung der Wunsch, den Aufwand fur die chemische Korrosionsschutzbehandlung zu verrin- 
gern. Dies kann dadurch geschehen, daB Rohmaterial in Form von Metallblechen oder Metallbandem eingesetzt wird, 
das bereits eine Korrosionsschutzschicht tragt. 

20 [0004] Es besteht daher Bedarf , einf achere Herstellungs verfahren zu finden, bei denen bereits vorbeschichtete B leche 
geschweiBt und in bewahrter Weise elektrotauchlackiert werden konnen. So gibt es eine Reihe von Verfahren, bei denen 
im AnschluB an eine Phosphauerung und/oder Chromatierung im sogenannten Coil-Coating- Verfahren eine mehr oder 
weniger leitfahige organische Beschichtung aufgebracht wird. Dabei sollen diese organischen BeschichLungen in der Re- 
gel so beschaffen sein, daB sie genugende elektrische Leitfahigkeit besitzen, urn automobiltypische SchweiBverfahren, 

25 beispieisweise elektrische PunktschweiBverfahren nicht zu beeintrachtigen. AuBerdem sollen diese Beschichtungen mit 
herkommlichen Elektrotauchlacken beschichtbar sein. 

[0005] Insbesondere in der Automobilindustrie werden dabei in neuerer Zeit neben normalen Stahlblechen vermehrt 

auch die nach den verschiedensten Verfahren verzinkten und/oder legierungsverzinkten Stahlbleche eingesetzt. 

[0006] Die Beschichtung von Stahlblechen mit organischen Beschichtungen, die schweiBbar sind und die direkt im 

30 Walzwerk nach dem sogenannten Coil-Coating- Verfahren aufgebracht werden, ist im Prinzip bekannL 

[0007] So beschreibt die DE-C-34 12 234 einen leitfahigen und schweiBbaren Korrosionsschutzprimer fiir elektroly- 
tisch diinnverzinktes, phosphatiertes oder chromatiertes und verformbares Stahlblech. Dieser Korrosionsschutzprimer 
besteht aus einer Mischung von uber 60% Zink, Aluminium, Graphit und/oder Molybdandisulfid sowie einem weiteren 
Korrosionsschutzpigrnent und 33 bis 35% eines organischen Bindemittels sowie etwa 2% eines Dispergierhilfsmittels 

35 oder Katalysators. Als organisches Bindeniittel werden Polyesterharze und/oder Epoxidharze sowie deren Derivate vor- 
geschlagea Es wird angenommen, daB diese Technoiogie die Grundlage des in der Industrie unter dem Namen "Bona- 
zinc 2000" bekannten Beschichtungsmittels darstellL Obwohl dieses Verfahren bereits einige Vorziige gegeniiber der ein- 
gangs geschilderten Vorgehensweise - voriibergehender Korrosionsschutz mit Korrosionsschutzolen, gefolgt von nach- 
traglicher Entfettung nach dem Zusammenfugen der metallischen Bauteiie - bietet, ist das in der DE-C-34 12 234 be- 

40 schriebene Verfahren noch stark verbesserungsbedurftig: 

- Die Beschichtung ist nicht ausreichend punktschweiBbar. 

- Die Lackhaftung auf den vorbehandelten Substraten, vorzugsweise verzinkte Stahle, ist nicht immer ausreichend, 
insbesondere wenn starkere Umformungen der Bleche im Automobilpresswerk vorgenommen werden. 

45 

[0008] GemaB der Lehre der DE-C-34 12 234 kann das organische Bindemittel aus Polyesterharzen und/oder Epoxid- 
harzen sowie deren Derivaten bestehen. Konkret genannt werden ein Epoxid/Phenyl-Prekondensat, ein Epoxyester so- 
wie lineare olfreie Mischpolyester auf Basis Terephthalsaure. 

[0009] Die EP-A-573015 beschreibt ein organisch beschichtetes Stahl-Verbundblech bestehend aus einer ein oder 
50 zweiseiUg mit einer Zink oder Zinklegierung beschichteten Oberflache, die mit einem Chromatfilm versehen ist und ei- 
ner darauf befindlichen organischen Beschichtung mit einer Schichtstarke von 0,1 bis 5 urn. Die organische Beschich- 
tung ist aus einer Primer-Zusammensetzung gebildet, die aus einem organischen Losungsmittel, einem Epoxidharz mit 
einem Molekulargewicht zwischen 500 und 10.000, einem aromatischen Polyamin und einer Phenol- oder Cresolverbin- 
dung als Beschieuniger besteht. Weiterhin enthalt die Primer-Zusammensetzung ein Polyisocyanat sowie kolloidale Kie- 
55 selsaure. GemaB der Lehre dieser Schrift wird die organische Beschichtung vorzugsweise in einer Trockenfilm-Schicht- 
starke von 0,6 bis 1,6 urn aufgebracht, da dunnere Schichten als 0,1 pm zu dunn sind urn Korrosionsschutz zu bewirken. 
[OO10] Schichtstarken uber 5 urn beeintrachtigen jedoch die SchweiBbarkeit. In analoger Weise beschreibt die DE-A- 
3640662 ein oberflachenbehandeltes Stahlblech, umfassend ein zinkuberzogenes oder mit einer Zinklegierung uberzo- 
genes Stahlblech, einem auf der Oberflache des Stahlbleches gebildeten Chromatfilm und einer auf dem Chromatfilm ge- 
60 bildeten Schicht einer Harzzusammensetzung. Diese Harzzusammensetzung besteht aus einem basischen Harz, das 
duu-ch Umsetzung eines Epoxidharzes mit Aminen hergestellt wird sowie einer Polyisocyanatverbindung. Auch dieser 
Film darf nur in Trockenfilmstarken von kleiner als etwa 3,5 um aufgebracht werden, weil bei hoheren Schichtstarken 
die SchweiBfahigkeit stark herabgesetzt ist. 

[0O11] Die EP-A-380 024 beschreibt organische Beschichtungsmaterialien auf der Basis eines Bisphenol-A-Typ-Ep- 
65 oxidharzes mil. einem Molekulargewicht zwischen 300 und 100.000 sowie einem Poiyisocyanat bzw. blockiertem Polyi- 
socyanat, pyrogener Kieselsaure sowie mindestens einem organischen Farbpigment. Auch bei diesem Verfahren ist eine 
chromathaltige Vorbehandlung mit hoher Cr-Auflage erforderlich. Dabei darf die organische Schicht nicht dicker als 
2 Mm sein, da die Bleche mit dickeren organischen Schichten sich nicht befriedigend PunktschweiBen lassen und die Ei- 
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genschaften des auf die organische Beschichtung aufgebrachten Elektrotauchlackes negativ beeinfluBt werden. 
[0012] Die WO 99/24515 offenbart eine leitfahige und schweiBbare Korrosionsschutz-Zusarnmensetzung zur Be- 
schichtung von Metalloberflachen, dadurch gekennzeichnet, daB sie 



a) 10 bis 40 Gew.-% eines organischen Bindemittels enthaltend 5 

aa) mindestens ein Epoxidharz 

ab) mindestens einen Harter ausgewahlt aus Guanidin, substituierten Guanidinen, substituierten HarnstofTen, 
cyclischen tertiaren Aminen und deren Mischungen 

ac) mindestens ein blockiertes Polyurethanharz 

b) 0 bis 15 Gew.-% eines Korrosionsschutzpigments auf Silicatbasis io 

c) 40 bis 70 Gew.-% pulverformiges Zink, Aluminium, Graphit und/oder Molybdansulfid, RuB, Eisenphosphid 

d) 0 bis 30 Gew.-% eines Losungsmitttels enthalten. 

[0013] Es bestand die Aufgabe, verbesserte Beschichtungszusammensetzungen bereitzustellen, die den Anforderun- 
gen der Automobilindustrie in alien Punkten genugen. Im Vergleich zum bekannten Stand der Technik sollen die fur das 15 
Coil-Coating- Verfahren geeigneten organischen Beschichtungszusammensetzungen in den folgenden Eigenschaften 
verbessert werden: 



- deutliche Reduzierung des WeiBrostes auf verzinktem Stahlblech im Salzspruhtest nach DIN 50021, d. h. besse- 

rer Korrosionsschutz 20 

- Verbesserung der Haftung der organischen Beschichtung auf dem metallischen Substrat gemaB einer Bewertung 
nach dem T-Bend-Test (ECCA-Norm) und Impact-Test (ECCA-Norm) 

- AuBenhautfahigkeit (d. h. Verwendbarkeit als AuBenblech einer Automobilkarosse) 

- ausreichender Korrosionsschutz auch bei niedriger Cr-Auflage, vorzugsweise auch bei Cr-freien Vorbehand- 
lungs- Verfahren. 25 

- eine heute noch ubliche Hohlraumversiegelung mit Wachs oder wachshaltigen Produkten kann wegen des ver- 
besserten Korrosionsschutzes uberfliissig werden 

- ausreichende Eignung fiir automobiltypische SchweiBverfahren 

[0014] Die Erflndung betrifft eine leitfahige und schweiBbare Korrosionsschutz-Zusammensetzung zur Beschichtung 30 
von Metalloberflachen dadurch gekennzeichnet, daB sie, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, 

a) 5 bis 40 Gew.-% eines organischen Bindemittels enthaltend 

aa) mindestens ein Epoxidharz 

ab) mindestens einen Harter ausgewahlt aus Cyanoguanidin, Benzoguanamin und plastifiziertem Hamstoff- 35 
harz 

ac) mindestens ein Aminaddukt ausgewahlt aus Polyoxyalkylentriamin und Epoxidharz-Aminaddukten 

b) 0 bis 15 Gew.-% eines Korrosionsschutzpigments 

c) 40 bis 70 Gew.-% Leitfahigkeitspigment, ausgewahlt aus pulverformigem Zink, Aluminium, Graphit, Molyb- 
dansulfid, RuB und Eisenphosphid 40 

d) 0 bis 45 Gew.-% eines Losungsmitttels 

sowie erwiinschtenfalls bis zu 50 Gew.-% weitere Wirk- oder Hilfsstoffe enthalt, wobei sich die Anteile der Komponen- 
ten zu 100 Gew.-% addieren. 

[0015] Als elektrisch leitfahig im Sinne dieser Erflndung soil eine Beschichtung verstanden werden, die nach dem 45 
Ausharten unter den ublichen Bedingungen der Fugetechnik in der Automobilindustrie schweiBbar, vorzugsweise nach 
dem PunktschweiBverfahren schweiBbar, ist. Weiterhin besitzen diese Beschichtungen eine ausreichende elektrische 
Leitfahigkeit, um eine vollstandige Abscheidung von Elektrotauchlackierungen zu gewahrleisten. 
[0016] Ein wesentlicher Bestandteil des organischen Bindemittels der erfindungsgemaBen Korrosionsschutz-Zusam- 
mensetzung ist das Epoxidharz. 50 
[0017] Dabei kann ein Epoxidharz oder eine Mischung mehrerer Epoxidharze Verwendung finden. Das oder die Ep- 
oxidharze konnen dabei ein Molekulargewicht zwischen 300 und 100.000 haben, vorzugsweise finden Epoxidharze mit 
mindestens 2 Epoxygruppen pro Molekiil Verwendung, die ein Molekulargewicht uber 700 haben, da die hohermoleku- 
laren Epoxide erfahrungsgemaB bei der Applikation zu keinen arbeitshygenischen Probiemen fuhren. Grundsatzlich 
konnen eine Vielzahl von Epoxidharzen Verwendung finden, wie z. B, die Glycidylether des Bisphenols A oder die Gly- 55 
cidylether von Novolac-Harzen. Beispiele der erstgenannten Art sind unter den Handelnamen Epicote 1001, Epicote 
1004, Epicote 1007, Epicote 1009 der Firma Shell Chemie im Handel. Ebenso wie die vorgenannten Epoxidharze kon- 
nen eine Vielzahl weiterer handelsiiblichen Epoxidharze des Bisphenol-A-Glycidylether-Typs eingesetzt werden. Bei- 
spiele fur Novolac-Epoxidharze sind die Araldit ECN-Typen der Firma Ciba Geigy, die DEN-Typen der Firma Dow 
Chemical sowie eine Vielzahl weiterer Hersteller. 60 
[0018] Weiterhin konnen Epoxidgruppen-tragende Polyester als Epoxydharz-Bindemittel-Komponente eingesetzt 
werden, hierzu zahlen auch die Epoxy-Derivate von Dimerfettsauren. 

[0019] Vorzugsweise sind diese erfindungsgemaB einzusetzenden Epoxidharze im losungsmittelfreien Zustand bei 
Raumtemperatur fest. Bei der Herstellung der Zusammensetzung werden sie als Losung in einem organischen Losungs- 
mittel eingesetzt. 65 
[0020] Als Epoxidharz ist ein Epoxid auf Basis Bisphenol-A-Glycidylether mit einem Molgewicht von mindestens 800 
bevorzugt. 

[0021] Zum Harten des Epoxidharzes enthalt die Zusammensetzung mindestens einen Harter ausgewahlt aus Cyano- 
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guanidin, Benzoguanamin, plastifiziertem Hamstoffbarz und deren Mischungen. Bindemittel und Harter stehen zueinan- 
der vorzugsweise in einem Gewichtsverhaltnis von 0,8 : 1 bis 7 : 1. 

[0022] Als weitere Komponente enthalt das organische Bindemittel mindestens ein Aminaddukt ausgewShlt aus Poly- 
oxyalkylentriamin und Epoxidharz-Aminaddukten. Selbstverstandlich kann das Bindemittel auch ein Gemiscb mehrerer 

5 solcber Aminaddukte enthalten. Dabei steht die Gesamtmenge des Epoxidharzes zur Gesamtmenge an den genannten 
Aminaddukten zueinander vorzugsweise in einem Gewichtsverhaltnis von 4 : 1 bis 9 : 1, insbesondere von 5 : 1 bis 8 : 1. 
[0023] Als Komponente b) konnen Korrosionsschulzpigmente in einer Menge von bis zu 15 Gew.-% vorliegen. Vor- 
zugsweise enthalt die Zusammensetzung 2 bis 10Gew.-% Korrosionsschutzpigmente, ausgewahlt aus douerten Kiesel- 
sauren, SUi eaten zweiwertiger Metalle, insbesondere calciumhaltigen modifizierten Silicaten, Aluminium- und 

10 Zinkphosphaten und Modifikationsprodukten hiervon und aus oberflachenmodifiziertem Titandioxid. 

[0024] Das Mittel enthalt als Leitfahigkeitspigment c) ein Pulver einer elektrisch leitfahigen Substanz, das es erlaubt, 
die beschichteten Metalloberflachen elektrisch zu verschweiBen und elektrophoretisch zu lackieren, beispielsweise durch 
kathodische Elektrotauchlackierung. Die elektrisch leitfahige Substanz ist vorzugsweise ausgewahlt aus jeweils pulver- 
formigem Zink, Aluminium, Grafit, RuB, Molybdansulfid und/oder Eisenphosphid. \forzugsweise wird pulverformiges 

15 Eisenphosphid eingesetzt, das vorzugsweise eine miulere KorngroBe von nicht mehr als 10 urn aufweist Ein derartiges 
Pulver kann durch Vermahlen eines groberteiligen Pulvers erhalten werden. Vorzugsweise liegt die mittlere KorngroBe 
im Bereich von 2 bis 8 urn. Fiir die Bestimmung der KorngroBe stehen bekannte Methoden wie beispielsweise Licht- 
streuung oder Elektronenmikroskopie zur \ferfugung. 

[0025] Die Korrosionsschutz-Zusammensetzung enthalt weiterhin 0 bis 30Gew.-% eines Losungsmittels oder eines 
20 Losungsmittelgemisches, wobei ein Teil dieses Losungsmittels bzw. Losungsmittelgemisches bereits durch die Epoxyd- 
harzkomponente bzw. andere Komponenten des Bindemittels eingebracht werden kann. Dies gilt insbesondere wenn 
hierfur handelsiibliche Bindemittelkomponenten eingesetzt werden. Als Losungsmittel eignen sich dabei alle in der 
Lacktechnik gebrauchlichen Losungsmittel auf der Basis von Ketonen wie z. B. Methylethylketon, Methylisobutylketon, 
Methyl-n-Amylketon, Ethylamylketon, Acetylaceton, Diacetonalkohol sowie Y-Butyrolactam und N-Alkylierungspro- 
25 dukte hiervon mit Alkylgruppen mit 1 bis 3 C-Atomen. Weiterhin konnen aromatische Kohlenwasserstoffe wie Toluol, 
Xylol oder deren Mischungen eingesetzt werden sowie aliphatische Kohlenwasserstoffmischungen mit Siedepunkten 
zwischen etwa 80 und 180°C. Weitere geeignete Losungsmittel sind beispielsweise Ester wie Ethylacetat, n-Butylacetat, 
Isobutylisobutyrat oder Alkoxyalkylacetate wie Methoxypropylacetat oder 2-Ethoxyethylacetat. Weiterhin seien mono- 
funktionelle Alkohole wie Isopropylalkohoi, n-Butanol, Methylisobutylcarbinol oder 2-Ethoxyethanoi oder Monoalky- 
30 iether von Ethylenglycol, Diethylenglycol oder Propylenglycol stellvertretend fur viele geeignete Losungsmittel ge- 
nannt Es kann zweckmaBig sein, Mischungen der vorgenannten Losungsmittel einzusetzen. 

[0026] Insbesondere kann das Losungsmittel d) ausgewahlt sein aus Diacetonalkohol, Butyldiglykolacetat, aromatenr- 
reichen Kohlenwasserstoffen, Xylol, 3-Methoxybutylacetat, Methoxyacetoxypropan, Benzylakohol, Butanol und Butyl- 
diglykolacetat. 

35 [0027] Als fakultative weitere Wirk- oder HilfsstorTe kann die Zusammensetzung eine oder mehrere Stoffe ausgewahlt 
aus modifiziertem Rizinusol, modifizierten Polyethylenwachsen und Polyethersiloxan-Copolymeren enthalten. 
[0028] Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemaBen Zusammensetzung besteht darin, daB die organische Bindemit- 
telkomponente frei sein kann von Isocyanaten. Hierdurch werden die mit der Verwendung von Isocyanaten verbundenen 
gesundheitlichen Risiken vermieden. 

40 [0029] Das erfindungsgemaBe Mittel ist besonders dafur geeignet, im sogenannten Coil-Coating- Verfahren eingesetzt 
zu werden. Hierbei werden Metallbander kontinuierlich beschichtet. Das Mittel kann dabei nach unterschiedlichen Ver- 
fahren aufgetragen werden, die im Stand der Technik gelaufig sind. Beispielsweise konnen Auftragswalzen verwendet 
werden, mit denen sich direkt die erwunschteNaBfilmdicke einstellen laBt. Altemativ hierzu kann man das Metallband in 
das Mittel eintauchen oder es mit dem Mittel bespriihen. 

45 [0030] Sofern Metallbander beschichtet werden, die unmittelbar zuvor mit einer Metallauflage, beispielsweise mil 
Zink oder Zinklegierungen elektrolytisch oder im Schmelztauchverfahren iiberzogen wurden, ist eine Reinigung der Me- 
talloberflachen vor dem Auftragen des Mittels nicht erforderlich. Sind die Metallbander jedoch bereits gelagert worden 
und insbesondere mit Korrosionsschutzolen versehen, ist ein Reinigungsschritt notwendig. Das erfindungsgemaBe Mittel 
kann unmittelbar auf die gereinigte oder aufgrund des Herstellprozesses blanke Metalloberflache aufgetragen werden. 

50 Die erzielbare Korrosionsschutzwirkung laBt sich jedoch verbessern, wenn man die Metalloberflache vor dem Auftragen 
des Mittels einer Korrosionsschutz-Vorbehandlung mit anorganischen Reagenzien unterzieht, wie sie im Stand der Tech- 
nik als "Konversionsbehandlung" bekannt ist. Beispielsweise kann es sich hierbei um eine Phosphatierung handeln, ins- 
besondere eine schichtbildende Zinkphosphatierung, eine Chromatierung oder eine Konversionsbehandlung mit chrom- 
freien Behandlungsmitteln, beispielsweise auf Basis komplexer Ruoride von Titan und/oder Zirkon. Derartige Vorbe- 

55 handlungsverfahren sind im Stand der Technik bekannt Wahlt man eine Chromatierung als Vorbehandlung, fiihrt man 
diese vorzugsweise so durch, daB man eine Chromauflage von nicht mehr als 30 mg Chrom pro m 2 , beispielsweise 20 bis 
30 mg Chrom pro m 2 erhalt. Hohere Chromauflagen sind nicht erforderlich. 

[0031] Das erfindungsgemaBe Mittel wird vorzugsweise mit einer solchen NaBfilmdicke auf die Metalloberflache auf- 
getragen, daB man nach dem Ausharten eine Schichtdicke im Bereich von etwa 1 bis etwa 10 pm erhalt. Vorzugsweise 

60 werden Schichtdicken im Bereich um 8 um, beispielsweise 5 bis 9 um eingestellt. Man hartet die organische Beschich- 
tung dadurch aus, daB man die beschichtete Metalloberflache auf eine Objekttemperatur (PMT = peak metal tempera- 
ture) im Bereich von 160 bis 260°C erhitzt. Die bevorzugte PMT liegt im Bereich von 230 bis 260°C. 
[0032] Zum Ausharten der Beschichtung auf dem Substrat wird das beschichtete Substrat so lange aufgeheizt, bis es 
eine Temperatur in dem genannten Bereich angenommen hat. Dieses Aufheizen kann beispielsweise in einem beheizten 

65 Ofen, insbesondere in einem Durchlaufofen erfolgen, der in der Regel eine Temperatur deutlich oberhalb der PMT auf- 
weisen muB und der vorzugsweise mitUmlufLbetrieben wird. Beispielsweise kann die Ofeniempcratur bei 350°C liegen, 
wobei die PMT iiber die Verweildauer des beschichteten Substrats in der Ofenzone gesteuert werden kann. VDrzugsweise 
verfahrt man dabei so, daB man das Substrat nicht langere Zeit auf der PMT halt, sondem es nach Erreichen der PMT so- 
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fort abkuhlen lafit Hierfur konnen aktive KuhlmaBnahmen wie beispielsweise Kuhien mit Wasser oder Abblasen mit 
Luft vorgesehen werden. Die Zeitdauer bis zum Erreichen der PMT kann dabei bei Anwendung als Coil-Coating- Yerfah- 
ren unter einer Minute, beispielsweise bei etwa 30 Sekunden liegen. 

[0033] Demnach betrifft die Erfindung in einem weiteren Aspekt ein Verfahren zur Beschichtung von Metalloberfla- 
chen mit einer leitfahigen organischen Korrosionsschutzschicht gekennzeichnet durch die folgenden Schritte 5 

i) herkbmmliche Vorbehandlung bestehend aus 

- Reinigung 

- erwunschtenfalls Phospatierung 

- erwunschtenfalls Chromatierung 10 

- erwunschtenfalls chromfreie Vorbehandlung 

ii) Beschichten mit einer Zusammensetzung gemafi einem der Anspriiche 1 bis 7 in einer Schichtdicke von 1 bis 
10 um, vorzugsweise zwischen 5 und 9 urn 

iii) Ausharten der organischen Beschichtung bei Temperaturen zwischen 160°C und 260°C Peak Metal Tempera- 
ture (PMT). ~ " - 15 

[0034] Die zu beschichtenden Metalloberflachen sind vorzugsweise ausgewahlt aus Oberflachen von elektrolytisch 
oder im Schmelztauchverfahren verzinktem oder legierungsverzinktem Stahl oder aus Aluminium. Beispiele fur legie- 
rungsverzinkte Stahle sind die Materialien Galvannealed R (Zn/Fe-Legierung), Galfan R (Zn/Al-Legierung) und Zn/Ni-le- 
gierungsbeschichteter Stahl. 20 
[0035] SchlieBlich betrifft die Erfindung jeden Metallgegenstand mit einer Korrosionsschutzschicht, der nach dem er- 
findungsgemaBen Verfahren erhaldich ist. Dabei kann die erfindungsgemaB hergestellte Korrosionsschutzschichl auch 
mit weiteren Lackschichten iiberzogen sein. 

[0036] Bei der Verwendung der erfindungsgemaB beschichteten Metallteile beispielsweise im Fahrzeugbau und in der 
Haushaltsgerateindustrie konnen chemische Behandlungsstufen fur die Korrosionsschutzbehandlung der gefertigten 25 
Bauteile entfallen. Die zusammengefugten Bauteile, die die erfindungsgemaBe Beschichtung tragen, konnen unmittelbar 
uberlackiert werden, beispielsweise durch Pulverlackierung oder durch elektrolytische Tauchlackierung. An Stellen, an 
den keine tJberlackierung erfolgt, beispielsweise in Hohlraumen in Fahrzeugkarosserien, weisen die erfindungsgemaB 
beschichteten Metallteile eine ausreichend hohe Korrosionsbestandigkeit auf. Aufwendige Arbeitsschritte wie beispiels- 
weise eine Hohlraumkonservierung konnen hierdurch entfallen. Dies vereinfacht zum einen die Fertigungsprozesse im 30 
Fahrzeugbau und fiihrt gegeniiber einer konventionellen Hohlraumversiegelung zu einer Gewichtsersparnis und damit zu 
einem geringeren TreibstoffVerbrauch. 

[0037] Ein Vorteii des erfindungsgemaB beschichteten Materials besteht darin, daB es fur den Fahrzeugbau "auBenhaut- 
fahig" ist. Die Zahl der erreichbaren SchweiBpunkte pro Elektrode beim elektrischen Widerstands-PunktschweiBen ist 
hoher als bei denjenigen Beschichtungen, die eingangs als Stand der Technik zitiert sind. Bei der Anwendung auf dem als 35 
sprode und schlecht durch Pressen umformbar bekannlen Material Galvannealed zeigt sich ein sehr gutes PreBverhalten, 
so daB beim Pressen weniger Abrieb entstehL Weiterhin wird das bei der kathodischen Elektrotauchlackierung von Gal- 
vannealed bekannte "Cratering" (Fehlstellen im Lack) verhinden. 

[0038] Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte leitfahige organische Schicht bietet also die Basis fur 
eine weitere Uberlackierung, wie sie im allgemeinen im Metallbau ublich ist. Beispielsweise kann auf die leitfahige or- 40 
ganische Schicht eine Pulverlackschicht aufgebracht werden. Damit betrifft die Erfindung in einem erweiterten Aspekt 
einen Metallgegenstand, der auf der Metalloberfl ache ein Beschichtungssystem aus folgenden Einzelschichten aufweist: 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Bindemittel 45 
und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Pulverlackschicht mit einer Dicke von 70 bis 120 um. 

[0039] Eine Pulverlackierung ist insbesondere beim Maschinenbau, bei Metallteilen fur den Innenausbau von Gebau- 
den, in der Mobel- und Haushaltsgerateindustrie ublich. Im Fahrzeugbau bevorzugt man derzeit wegen der hoheren me- 50 
chanischen und korrosiven Beanspruchung ein Mehrschichtsystem, bei dem auf eine chemische Konversionsschicht eine 
unterschiedliche Abfoige organischer Beschichtungen folgt. In diese Abfolge kann eine leitfahige organische Schicht als 
erste organische Schicht oberhalb der Konversionsschicht folgen. Hierauf kann ein im Vergleich zum bisherigen Stand 
der Technik vereinfachter Schichtaufbau aus einem Elektrotauchlack und einem ein- oder zweischichtigen Decklack fol- 
gen. Da das Grundmaterial bereits mit der leitfahigen organischen Schicht angeliefert wird, vereinfachen sich beim Her- 55 
steller der Fahrzeuge die bisher erforderlichen Schritte zum Erzeugen der chemischen Konversionsschicht und dem Auf- 
bringen der verschiedenen organischen Uberziige. 

[0040] Die vorliegende Erfindung umfaBt damit ebenfalls einen Metallgegenstand, der auf der Metalloberflache ein 
Beschichtungssystem aus folgenden Einzelschichten aufweist: 

60 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Bindemittel 
und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Elektrotauchlack einer Dicke von 25 bis 35 um, 

d) ein- oder zweischichtiger Decklack. 65 

[0041] Bisher war es im Stand der Technik nicht ublich, einen Elektrotauchlack auf eine organische Schicht aufzubrin- 
gen. ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB der Elektrotauchlack mit einer Dicke im Bereich von 25 bis 35 um auf die ieit- 
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fahige organische Schicht aufgebracht wird Dies ist eine deutlich hohere Schichtdicke als im Stand der Technik iiblich, 
wo ein Elektrotauchlack einer Dicke im Bereich von 20 um direkt auf einer chemischen Konversionsschicht abgeschie- 
den wird. Im bisherigen Stand der Technik folgt auf den Elektrotauchlack ein Fuller und erst dann ein ein- oder zwei- 
schichtiger Decklack. GemaB der vorliegenden Erfindung kann der Fuller eingespart werden, da dessen Funktion (insbe- 
5 sondere die Erhohung der Steinschlagfestigkeit) von dem Elektrotauchlack ubernommen wird. Daher kann ein Lackier- 
schritt eingespart werden. Dariiber hinaus ist das gesamte Beschichtungssystem gemaB der vorliegenden Erfindung dtin- 
ner als im Stand der Technik iiblich. Hierdurch wird Material eingespart, was zu okonomischen und okologischen \for- 
teilen fuhrt. 

[0042] Der Decklack kann ein- oder zweischichtig ausgefuhrt sein. Bei zweischichtiger Ausfuhrung besteht er aus ei- 
10 nem sogenannten Basecoat, der vor allem fur den optischen Eindruck des Beschichtungssystems sorgt, und einem Cle- 
arcoat, der im wesentlichen Schutzfunktion hat und durch den der Basecoat sichtbar ist. 

[0043] In den beiden vorstehend beschriebenen Fallen kann es sich bei der chemischen Konversionsschicht urn eine 
Beschichtung handeln, die durch eine weiter oben beschriebene Konversionsbehandlung erzeugt wird, beispielsweise 
durch eine Phosphauerung, eine Chromalierung oder eine Konversionsbehandlung mitchromfreien Behandlungsmitteln. 

15 Als leitfahige organische Schicht b) kann eine Schicht vorliegen, wie sie nach dem vorstehend beschriebenen erfindungs- 
gemaBen Verfahren erhaltlich ist. Aus der nicht vorveroffentlichten DE 199 51 133 ist ein weiteres Verfahren bekannt, 
eine leitfahige organische Schicht aufzubringen. Die doit beschriebene Schicht hat den Vbrteil, bei einer Temperatur 
(PMT) im Bereich von 130 bis 159°C auszuharten. Daher ist sie auch Mir die sogenannten bake-hardening-Stahle einsetz- 
bar. Im Hinblick hierauf betrifft die vorliegende Erfindung einen Metallgegenstand der vorstehend beschriebenen Art, 

20 bei dem die leitfahige organische Schicht b) erhalten wird, indem man ein Beschichtungsmittel der Zusammensetzung 

i) 10 bis 30 Gew.-% eines organischen Bindernittels, das bei einer Temperatur von 140 bis 159°C, vorzugsweise 
zwischen 149 und 159°C aushartet, 

ii) 30 bis 60 Gew.-% eines Pulvers einer elektrisch leitfahigen Substanz, 
25 iii) 10 bis 40 Gew.-% Wasser sowie 

iv) erwunschtenfalls insgesamt bis zu 30 Gew.-% weitere Wirk- und/oder HilfsstofiFe, 

wobei sich die Mengen zu 100 Gew.-% addieren, 

auf die mit einer chemischen Konversionsschicht a) versehene Metalloberflache aufbringt und bei einer Peak Metal Tem- 
30 perature im Bereich von 130 bis 159°C aushartet. 

[0044] Die Erfindung umfaBt ebenf alls die Verfahren zur Beschichtung eines Metallgegenstands, die zu den vorstehend 
beschriebenen Metallgegenstanden fuhren. 

[0045] Zum einen betrifft dies ein Verfahren zur Beschichtung eines Metallgegenstands, dadurch gekennzeichnet, daB 
man auf zumindest einem Teil der Oberflache des Metallgegenstands nacheinander folgende Schichten aufbringt: 

35 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Bindemittel 
und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Pulverlackschicht mit einer Dicke von 70 bis 120 um. 

40 

[0046] Weiterhin betrifift dies ein Verfahren zur Beschichtung eines Metallgegenstands, dadurch gekennzeichnet, daB 
man auf zumindest einem Teil der Oberflache des Metallgegenstands nacheinander folgende Schichten aufbringt: 

a) Chemische Konversionsschicht, 
45 b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Bindemittel 

und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Elektrotauchlack einer Dicke von 25 bis 35 um, 

d) ein- oder zweischichtiger Decklack. 

50 [0047] Fur die einzelnen Schichten a) bis d) gelten hierbei die vorstehenden Erlauterungen. 

Beispiele 

[0048] Die nachstehende Tabelle zeigt beispielhafte Zusammensetzungen. Probebleche aus elektrolytisch verzinktem 
55 Stahl, die einer technisch ublichen Chromatierung unterzogen werden und bei denen die leitfahige organische Beschich- 
tung bei einer PMT von 235-250°C zu einer Schicht mit einer Dicke im Bereich 5 bis 9 um ausgehartet wird, ergeben bei 
praxisiiblichen Anwendungstests folgende Ergebnisse: I^semittelbestandigkeit nach dem Methylethylketon-Test in An- 
lehnung an DIN 53339: mehr als 10 Doppelhiibe; Korrosionserscheinungen nach 10 Zyklen Wechselklimatest gemaB 
VDA 621-415: Rotrost im Flansch: r0, Lackunterwanderung am Ritz (halbe Ritzbreite) < 1,5 mm. 

60 



65 
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Tabeile 1 

Beispielhafte Zusammensetzungen (in Gew.-%) 



Beispiel Nr. / Komponenten 


1 


2 


3 


4 


5 


Toluylendiisocyanat 












Cyanoguanidin 


2,3 




1,6 


2,6 


2,7 


Butyldiglykol (aus Bindemittel) 


1,5 


0,7 


0,7 


1,6 


1,7 


Hexamethylendiisocyanat 












Plastifiziertes Hamstoffharz 






1,5 






dotierte Kieselsaure 


4.1 


5,0 


4,5 


4,1 


4,8 


Glykolether (Dowanol". PMA) 






14,0 


6,6 




Glykolether (Dowanol" PM) 


5.3 


15,2 








Polyoxyalkylentriamin 












Polyethersiloxan-Copolymer 








• 




Bisphenol A Harz 


7,0 


5,5 


5,0 


7,7 


8,2 


Zinkstaub 




5,0 








N-Methylierungsprodukt von y- 
Butyrolactam 


3 - 1 






3,1 


3,5 


Benzoguanamin 




1,3 








Isophorondiisocyanat 






2,0 






Diphenylmethandiisocyanat 




2,5 


2,0 






Diacetonaikohoi 


8,8 




9,0 


9,6 


10,2 


Butyldiglykolacetat 


15.5 


17,0 


10,0 


9,3 


4,8 


Aromatenreicher 

Kohlenwasserstoff 

(Solvesso R 200) 


2,3 




2,0 


6,6 


2.7 


Xylol 


1.3 


0,6 








3-Methoxybutylacetat 












Dispergierhilfmittel 










0,4 


Modifizierte PE-Wachse 


0,4 


0,2 








Eisenphosphid 


45,3 


45,0 


47,0 


41,4 


52,6 


Benzylalkohol 










4,8 
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Beispiel Nr. / Komponenten 


1 


2 


3 


4 


5 


Butanol 


1,5 


0.7 


0.7 


1.6 


1,7 


Epoxymodifiziertes Aminaddukt 


1,6 


1.3 




1.6 


1.9 


Modifiziertes Rizinusdl 








0,2 




Aluminium 








4,0 




Molybdansulfid 












OberflSchenmod. Ti-Oxid 
























Gesamt-Festkbrper 


60,7 


65,8 


63,6 


61,6 


70,6 


Gesamt-Pigmentanteil 


49,4 


55,0 


51,5 


49,5 


57,4 


Gesamt-Bindemittelanteil 


11,3 


10,8 


12,1 


12,1 


13,2 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 
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Fortsetzung 



Beispiel Nr. / Komponenten 


6 


7 


8 


9 


10 


Toluylendiisocyanat 








3,0 




Cyanoguanidin 


2,7 


2,2 






2.3 


Butyldiglykol (aus Bindemittel) 


1.7 


1,3 


0,7 


0.5 


1.5 


Hexamethylendiisocyanat 












Plastrfiziertes Harnstoffharz 












dotierte Kieselsaure 


4,8 


5,0 


7.0 


5.0 


4,1 


Glykolether (Dowanor. PMA) 












Glykolether (Dowanor PM) 






15,2 




11,0 


Polyoxyalkylentriamin 


2,5 






5,0 




Polyethersiloxan-Copolymer 












Bisphenol A Harz 


8,2 


6,5 


5.5 


5,3 


7.0 


Zinkstaub 








8,7 




N-Methylierungsprodukt von y- 
Butyrolactam 




9,5 






3.1 


Benzoguanamin 






1.3 






Isophorondiisocyanat 












Diphenylmethandiisocyanat 






2.5 






Diacetonalkohol 


10,2 


8,0 




5,0 


8.8 


Butyldiglykolacetat 


7,9 




22,0 






Aromatenreicher 

Kohlenwasserstoff 

(Solvesso R 200) 


2,7 


2,2 






2,3 


Xylol 




1.1 


0,6 






3-Methoxybutylacetat 








11,0 


10,7 


Dispergierhilfmittel 










0,8 


Modifizierte PE-Wachse 




0,4 


0,2 






Eisenphosphid 


52,6 


45,0 


43,0 


42,3 


45.3 


Benzyialkohol 


5,0 


15,0 




13,3 
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BeisDiel Nr. / Komponenten 


6 


7 


8 


9 


10 


Butanol 


1.7 


1.3 


0,7 


0,5 


1,5 


EDOxvmodifiziertes Aminaddukt 




2,5 


1.3 




1.6 


Modifiziertes Rizinusfil 








04 




Aluminium 












Molybddnsulfid 












OberflSchenmod Ti-Oxid 
























Gesamt-FestkOrper 


70,8 


61,6 


60,8 


69,7 


61,1 


Gesamt-Pigmentanteil 


57,4 


50,0 


50,0 


56,0 


49,4 


Gesamt-Bindemittelanteil 


13,4 


11,6 


10,8 


13,7 


11,7 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 
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Fortsetzung 



Beispiel Nr. / Komponenten 


11 


12 


13 


14 


15 


Toluylendiisocyanat 












Cyanoguanidin 


2,3 




2,7 


2,2 


2,4 


Butyldiglykol (aus Bindemittel) 


1.5 


0,5 


1,7 


1.4 


1,5 


Hexamethylendiisocyanat 




5,0 








Plastifiziertes Harnstoffharz 












dotierte KieselsSure 


4,1 


5,0 


4,8 


3,8 


3,0 


Glykolether (Dowanol K . PMA) 








4,4 




Glykolether (Dowanol K PM) 












Poiyoxyalkylentriamin 




5,0 


0,5 






Polyethersiloxan-Copolymer 






0,1 






Bisphenol A Harz 


7,0 


5,3 


8,2 


6,5 


7,2 


Zinkstaub 


6,8 










N-Methylierungsprodukt von y- 
Butyrolactam 


3,1 




3,4 


2,8 


14,1 


Benzoguanamin 












Isophorondiisocyanat 












Diphenylmethandiisocyanat 












Diacetonalkohol 


8,8 


5,0 


10,2 


8,0 


9,0 


Butyldigiykolacetat 


11,2 




5,0 


22,4 




Aromatenreicher 

Kohlenwasserstoff 

(Solvesso R 200) 


2,3 




2,7 


3,0 


2,4 


Xylol 








0,6 


0,6 


3-Methoxybutylacetat 




18,3 








Dispergierhilfmittel 


0,1 










Modifizierte PE-Wachse 








0,2 


0,2 


Eisenphosphid 


38,5 


41,7 


52,6 


41,8 


45,0 


Benzylalkohol 


11,1 


13,3 


5,0 




9,0 
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Beispiel Nr. / Komponenten 


11 


12 


13 


14 


15 


Butanol 


1,5 


05 


1,7 


1.4 


1.5 


Epoxymodifiziertes Aminaddukt 


1,6 




1,4 


1.5 


1,8 


Modifiziertes Rizinusol 


0,1 


0,4 






0,3 


Aluminium 












Molybdansulfid 












OberflSchenmod. Ti-Oxid 

; 










2 0 














Gesamt-FestkOrper 


60,5 


62,4 


70,2 


56,0 


61,9 


Gesamt-Pigmentanteil 


49,4 


46,7 


57,4 


45,6 


50,0 


Gesamt-Bindemittelanteil 


11,1 


15,7 


12,8 


10,4 


11,9 
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Fortsetzung 



Beispiel Nr. / Komponenten 


16 


17 


18 


19 


20 


Toluylendiisocyanat 




5,0 








Cyanoguanidin 


2,2 




2,3 


1,6 


2,2 


Butyldiglykol (aus Bindemittel) 


1.4 


0,5 


1,5 


0,7 


1,4 


Hexamethylendiisocyanat 












Plastifiziertes Harnstoffharz 




2,0 




1,5 




dotierte Kieselsaure 


5,0 


5,0 


5,0 


4,5 


5,0 


Glykolether (Dowanol". PMA) 


4.0 


15,0 




14,7 


4,0 


Glykolether (Dowanor PM) 




5,5 




9,0 




Polyoxyalkylentriamin 












Polyethersiloxan-Copoiymer 


0,1 




0,1 






Bisphenol A Harz 


6,5 


6,3 


7,0 


5,0 


6,5 


Zinkstaub 












N-Methylierungsprodukt von y- 
Butyrolactam 


2,8 




22,5 




2,9 


Benzoguanamin 












Isophorondiisocyanat 








2,0 




Diphenylmethandiisocyanat 








2.0 




Diacetonalkohol 


8.0 


! 5,2 


8,7 


5.3 


8,0 


Butyldigiykolacetat 


17,4 


4,8 




10,0 


17.8 


Aromatenreicher 

Kohlenwasserstoff 

(Solvesso R 200) 


2,8 




2,4 


2,0 


2,8 


Xylol 


1,1 




1,8 




1.1 


3-Methoxybutylacetat 












Disperg ierhilfmittel 


0,4 


0,2 








Modifizierte PE-Wachse 


0,4 




0,6 




0,4 


Eisenphosphid 


45,0 


50,0 


45,0 


38,0 


45,0 


Benzylalkohol 
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Beispiel Nr. / Komponenten 


16 


17 


18 


19 


20 


Butanol 


1.4 


0,5 


1,5 


0,7 


1,4 


Epoxymodifiziertes Aminaddukt 


1,5 




1,6 




1,5 


Modifiziertes Rizinusol 












Aluminium 












MolybdSnsulfid 








3.0 




Oberflachenmod. Ti-Oxid 
























Gesamt-Festkfirper 


61,0 


68,5 


61,6 


57,6 


60,6 


Gesamt-Pigmentanteil 


50,0 


55,0 


50,0 


45,5 


50,0 


Gesamt-Bindemtttelanteil 


11,0 


13,5 


11,6 


12,1 


10,6 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 
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Fortsetzung 



Beispiel Nr. / Komponenten 


21 


22 


23 


24 


25 


Toluylendiisocyanat 












Cyanoguanidin 


2.3 


2,7 




2,3 


2.7 


Butyldiglykol (aus Bindemittel) 


1,5 


1,7 


0,5 


1,5 


1.7 


Hexamethylendiisocyanat 






3,0 






Plastifiziertes Harnstoffharz 












dotierte Kieselsaure 


4,1 


4,8 


5,0 


5,0 


4.8 


Glykoiether (Dowanor. PMA) 












Glykolether (Dowanor PM) 












Polyoxyalkylentriamin 






5,0 




2.5 


Polyethersiloxan-Copolymer 








0,1 




Bisphenol A Harz 


7,0 


8,2 


5,3 


7,0 


8,2 


Zinkstaub 






8,7 






N-Methylierungsprodukt von y- 
Butyrolactam 


3,1 


3,7 




24,3 


1,6 


Benzoguanamin 












Isophorondiisocyanat 












Diphenylmethandiisocyanat 












Diacetonalkohol 


8,8 


10,2 


5,0 


8,7 


10,2 


Butyldiglykolacetat 


11,2 


5,0 






5,4 


Aromatenreicher 

Kohlenwasserstoff 

(Solvesso R 200) 


2,3 


2,7 




2,4 


2,7 


Xylol 












3-Methoxybutylacetat 






11,0 






Dispergierhilfmittel 


0,1 






0.6 




Modifizierte PE-Wachse 












Eisenphosphid 


45,3 


52,6 


42,3 


45,0 


52.6 


Benzylalkohol 


11,1 


5,0 


13,3 




5,0 
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Beispiel Nr. / Komponenten 


21 


22 


23 


24 


25 


Butanol 


1,5 


1,7 


0,5 


1,5 


1,7 


Epoxymodifiziertes Aminaddukt 


1.6 


1.7 




1.6 


0,9 


Modifiziertes Rizinusol 


0,1 




0,4 






Aluminium 












Molybdansulfid 












Oberfiachenmod. Ti-Oxid 
























Gesamt-FestkSrper 


60,5 


70,0 


69,7 


61,6 


71,7 


Gesamt-Pigmentanteil 


49,4 


57,4 


56,0 


50,0 


57,4 


Gesamt-Bindemittelanteil 


11,1 


12,6 


13,7 


11,6 


4,3 



16 
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Fortsetzung 



Beispiel Nr. / Komponenten 


26 


27 


28 


Toluylendiisocyanat 






2,7 


Cyanoguanidin 


2,2 


2,2 




Butyldiglykol (aus Bindemittel) 


1,3 


1.3 


0,5 


Hexamethytendiisocyanat 






2,7 


Plasttfiziertes Harnstoffharz 








dotierte Kieselsaure 


2,5 


5,0 


4,0 


Glykolether (DowanoP. PMA) 








Glykolether (Dowanor PM) 








Polyoxyaikyientriamin 






4,1 


Polyethersiloxan-Copolymer 








Bisphenol A Harz 


6,5 


6,5 


5,3 


Zinkstaub 








N-Methylierungsprodukt von y- 
Butyrolactam 


9,5 


14,8 




Benzoguanamin 








Isophorondiisocyanat 








Diphenylmethandiisocyanat 






2,7 


Diacetonalkohol 


8,0 


8,0 


5,0 


Butyldiglykolacetat 








Aromatenreicher 

Kohlenwasserstoff 

(Solvesso R 200) 


2,2 


2.2 




Xylol 


1,1 


0,6 




3-Methoxybutylacetat 






10,0 


Dispergiertiilfmrttel 








Modifizierte PE-Wachse 


0,4 


0,2 




Eisenphosphid 


45,0 


45,0 


48,8 


Benzylalkohol 


15,0 


10,0 


13,3 


Butanol 


1,3 


1,3 


0,5 
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Beispiel Nr. / Komponenten 


26 


27 


28 


Epoxymodtfiziertes Aminaddukt 


2,5 


2,5 




Modifiziertes RizinusGI 




0.4 


0,4 


Aluminium 








Molybdansulfid 








Obemachenmod. Ti-Oxid 


2.5 














Gesamt-Festkdrper 


61,6 


61.8 


68,7 


Gesamt-Pigmentanteil 


50,0 


50,0 


53,5 


Gesamt-Bindemittelanteil 


11,6 


11,8 


15,2 



Patentanspriiche 

1. Leitfahige und schweiBbare Korrosionsschutz-Zusammensetzung zur Beschichtung von Metalloberflachen da- 
durch gekennzeichnet, dafi sie, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, 

a) 5 bis 40 Gew.-% eines organischen Bindemittels enthaltend 

aa) mindestens ein Epoxidharz 

ab) mindestens einen Harter ausgewahlt aus Cyanoguanidin, Benzoguanamin, und plastifiziertem Harn- 
stoffharz 

ac) mindestens ein Aminaddukt ausgewahlt aus Polyoxyalkylentriamin und Epoxidharz-Aminaddukten 

b) 0 bis 15 Gew.-% eines Korrosionsschutzpigments 

c) 40 bis 70 Gew.-% Leitfahigkeitspigment, ausgewahlt aus pulverfbnnigem Zink, Aluminium, Graphit, Mo- 
lybdansulfid, RuB und Eisenphosphid 

d) 0 bis 45 Gew.-% eines Losungsmittels 

sowie erwiinschtenfalls bis zu 50 Gew.-% weitere Wirk- oder Hilfsstoffe enthalt, wobei sich die Anleile der Kom- 
ponenten zu 100 Gew.-% addieren. 

2. Zusammensetzung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daB als Epoxidharz mindestens ein Epoxid auf der 
Basis Bisphenol A-Glycidylether mit einem Molgewicht von mindestens 800 verwendet wird. 

3. Zusammensetzung nach einem oder beiden der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB sie als Kompo- 
nente b) mindestens ein Korrosionsschutzpigment ausgewahlt aus dotierter Kieselsaure, Silicaten zweiwertiger Me- 
talle, Aluminium- und Zinkphosphaten und Modifikationsprodukten hiervon und aus oberflachenmodifiziertem H- 
tandioxid enthalt. 

4. Zusammensetzung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Kompo- 
nente c) Eisenphosphid darstellt. 

5. Zusammensetzung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Losungs- 
mittel d) ausgewahlt ist aus Diacetonalkohol, Butyldiglykolacetet, aromatenreichen Kohlenwasserstoffen, Xylol, 3- 
Methoxybutylacetat, Methoxyacetoxypropan, Benzylalkohol, Butanol und Butyldiglykolacetat. 

6. Zusammensetzung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB sie als wei- 
tere Wirk- oder Hilfsstoffe einen oder mehrere Stoffe ausgewahlt aus modifiziertem Rhizinusol, modifizierten Po- 
lyethylenwachsen und Polyethersiloxan-Copolymeren enthalt. 

7. Zusammensetzung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB sie frei ist 
von Isocyanaten. 

8. Verwendung der Zusammensetzung gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche zum Beschichten von Metall- 
bandern im Coil-Coating Verfahren. 

9. Verfahren zur Beschichtung von Metalloberfiachen mit einer leitfahigen organischen Korrosionsschutzschicht 
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte 

i) herkomrnliche Vorbehandlung bestehend aus 

- Reinigung 

- erwiinschtenfalls Phospatierung 

- erwiinschtenfalls Chromatierung 

~ erwiinschtenfalls chromfreie Vorbehandlung 

ii) Beschichten mit einer Zusammensetzung gemaB einem der Anspriiche 1 bis 7 in einer Schichtdicke von 1 
bis 10 um, vorzugsweise zwischen 5 und 9 urn 

iii) Ausharten der organischen Beschichtung bei Temperaturen zwischen 160°C und 260°C Peak Metal Tem- 
perature (PMT). 

10. Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, daB die Metalloberfiachen Oberflachen von Aluminium 
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oder von verzinkten oder legierungsverzinkten Stahlen sind. 

11. Metallgegenstand mit einer Korrosionsschutzschicht, der nach einera Verfahren nach einem der Anspruche 9 
und 10 herstellbar ist. 

12. Metallgegenstand, der auf der Metalloberflache ein Beschichtungssystem aus folgenden Einzelschichten auf- 
weist: 5 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Binde- 
rnittel und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Pulverlackschicht mit einer Dicke von 70 bis 120 um. 

13. Metallgegenstand, der auf der Metalloberflache ein Beschichtungssystem aus folgenden Einzelschichten auf- to 
weist: 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Binde- 
mittel und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Elektrotauchlack einer Dicke von 25 bis 35 um, 15 

d) ein- oder zweischichtiger Decklack. 

14. Metallgegenstand nach einem der Anspruche 12 und 13, dadurch gekennzeichnet, daB die leitfahige organische 
Schicht b) nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 9 und 10 erhaltlich ist. 

15. Metallgegenstand nach einem der Anspruche 12 und 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Leitfahige organische 
Schicht b) erhalten wird, indem man ein Beschichtungsmittel der Zusammensetzung 20 

i) 10 bis 30 Gew.-% eines organischen Bindemittels, das bei einer Temperatur von 140 bis 159°C, vorzugs- 
weise zwischcn 149 und 159°C ausharteL, 

ii) 30 bis 60 Gew.-% eines Pulvers einer elektrisch leitfahigen Substanz, 
in) 10bis40Gew.-% Wassersowie 

iv) erwunschtenfalls insgesamt bis zu 30 Gew.-% weitere Wirk- und/oder Hilfsstoffe, 25 
wobei sich die Mengen zu 100 Gew.-% addieren, 

auf die mit einer chemischen Konversionsschicht a) versehene Metalloberflache aufbringt und bei einer Peak Metal 
Temperature im Bereich von 130 bis 159°C aushartet. 

16. Verfahren zur Beschichtung eines Metallgegenstands, dadurch gekennzeichnet, daB man auf zumindest einem 
Teil der Oberflache des Metallgegenstands nacheinander folgende Schichten aufbringt: 30 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Binde- 
mittel und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Pulverlackschicht mit einer Dicke von 70 bis 120 um. 

17. Verfahren zur Beschichtung eines Metallgegenstands, dadurch gekennzeichnet, daB man auf zumindest einem 35 
Teil der Oberflache des Metallgegenstands nacheinander folgende Schichten aufbringt: 

a) Chemische Konversionsschicht, 

b) Leitfahige organische Schicht einer Dicke von 1 bis 10 um, enthaltend mindestens ein organisches Binde- 
mittel und eine elektrisch leitfahige Substanz, 

c) Elektrotauchlack einer Dicke von 25 bis 35 um, 40 

d) ein- oder zweischichtiger Decklack. 
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